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@ Die Erfindung bezieht sich auf einen Bllsterstrei- 
fen aus Kunststoff-Folien fUr Doppel- Oder Mehrfach- 
doslerung mit darin geformten NMpfen, wobei die die 
Seitenwandung (1) bildende Folle dUnner ist als die 
den Napfboden (5) bildende Folle und die H6he der 
Seitenwandung mindestens der Summe der H6hen 
der Im Napf untergebrachten Formllnge entspricht, 
wobel nach Entnahme des ersten Formlings (4) 
durch Druck auf den Napfboden das sIch bildende 
uberschUssige Folienmaterial der Seitenwand (1) des 
Blisternapfes sich wulstartig bzw. faltenbalgartig vor 
den nachsten Formling (2) legt und diesen gegen 
ein unbeaufsichtigtes Herausfallen aus dem Btister- 
napf schOtzt. Der wulstartige Verschlufl in Form ei- 
nes FaHenbalges \MX sIch durch verstMrkten Druck 
auf den Napfboden zur Freigabe des nachsten 
Formlings uberwinden. Der Blisterstreifen laflt sich 
durch Kalttiefziehen von Polypropylen-Folien Oder 
Kunststoff-Foiien mit ahn lichen mechanischen Eigen- 
schaften herstellen. 
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Die Erfindung bezleht sich auf einen Blister- 
streifen aus Kunststoff-Folien. z. B. aus 
Polypropylen-Folien oder Kunststoff-Follen mit ahn- 
lichen mechanischen Eigenschaften, mit Doppel- 
bzw. Mehrfachdosierung in einem Napf und dessen 5 
Herstellung. 

Bislang bekannte Blisterstreifen dienen in der 
Pharmazie als Behaltnisse zur Unterbringung phar- 
mazeutischer Produkte, wie Tabletten, Dragees und 
Kapseln. to 

In diesen Blisterstreifen. die mindestens nnit 
eInem Napf ausgebildet sind, befinden sich die 
oben erwahnten Produkte, mit einer Deckfolie dicht 
verschlossen. Die Blisterstreifen haben die Aufga- 
be, das im Napf befindllche Produkt vor alien mog- is 
lichen Umwelteinflussen, wie Wasser, Wasser- 
dampf und vor jeglichem Schmutz zu schQtzen, urn 
dem Verbraucher die Garantie fQr die angegebene 
Hattbarkeit und OriginalitSt des verpackten Produk- 
tes zu gewahrleisten. 20 

Die im Handel befindlichen Blisterstreifen fUr 
pharmazeutische Produkte beinhalten in der Regel 
jeweils pro Napf eine Tablette, Dragee Oder Kapsel. 
Jedes Produkt beansprucht liierfiir eine bestimmte 
Flacfie an Folienmaterial fur dessen sichere Unter- 25 
bringung. 

In der Verpackungsindustrie werden fOr die 
Verpackung dieser Produkte groBe Mengen an ent- 
sprechender Folie verarbeitet. 

Die entleerten Blisterstreifen mQssen irgendwie 30 
sinnvoll recyclebar entsorgt werden. 

Urn die Rut dieses recyclebaren Materials ein- 
zudammen und zugleich die Kosten fur die beno- 
tlgte Folie auf mindestens die Halfte zu reduzieren, 
wurde die neue Verpackung konzipiert. 3S 

In der DE-36 23 331 werden Konfektionspak- 
kungen, z. B. Blisterpackungen mit Kammern, die 
mindestens zwei feste, nicht mechanisch verbunde- 
ne Dosierungseinheiten von verschiedenen Arznei* 
mittein enthalten, beschrieben. Urn eine Verwechs- 40 
lungsgefahr bei der Einnahme zu vermeiden, unter- 
scheiden sich die Dosiereinheiten erkennbar, bei- 
sptelsweise in GroBe, Form oder Farbung, und die 
Dosierungsformen sind durch die rMumliche Gestal- 
tung, beispielsweise durch eine stegartige Aufwol- 45 
bung Oder durch zusatzliche Folien. vonelnander 
getrennt. 

In der DE-15 44 098 werden Blisterpackungen 
fur Tabletten mit einem beigeordneten wasserent- 
ziehenden Element beschrieben, wobei durch ei- so 
nen Einzug oder eine Verengung in der Seitenwan- 
dung des Napfes das wasserentziehende Element, 
beispielsweise eine Pastille, unterhalb der Tablette 
beabstandet gehaltert wird. Der Durchmesser des 
Napfes ist Im unteren Bereich, in dem sich das 55 
wasserentziehende Element befindet. kleiner als im 
oberen Bereich. In dem sich die Tablette befindet. 
und die Tablette ist von dem wasserentziehenden 


Element durch ein wasserdurchtassiges Papier- 
oder KartonstQck getrennt 

In der DE-14 86 408 werden AufrelBpackungen 
fQr Tabletten oder Dragees beschrieben. bestehend 
aus einem Aufnahmeteil welches tiefgezogene oder 
gedruckte Taschen fur die Aufnahme der zu ver- 
packenden Formstucke enthalt und welches nach 
auBen durch eine Deckfolie verschlossen ist. Die 
Tabletten oder Dragees sind auf der Deckfolie oder 
Im Aufnahmeteil durch Klebung oder mittels einer 
mechanischen Halterung befestlgt und die Deckfo- 
lie kann nach Entnahme eines oder mehrerer Stuck 
jeweils wieder in die schlleBende Ausgangslage 
zuruckgebracht werden. Die Seitenwandungen der 
Napfe des Aufnahmeteils konnen elastische Ein- 
schnurungen zur mechanischen Halterung der Ta- 
bletten aufweisen. 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe 
zugrunde, daB mit derselben, gleich groSen Folien- 
flache die doppelte oder eine mehrfache Menge 
speziell an Tabletten oder Dragees untergebracht 
werden kann, wobei die Tabletten oder Dragees 
einzein dosierbar sind. 

Werden zum Beispiel zwei der oben genannten 
Produkte In einem Napf untergebracht, so wird die 
HSIfte der Folie eingespart. 

Um dieses Ziel zu erreichen besitzen die in 
einem Blisterstreifen geformten bzw. gezogenen 
Napfe gleichmaBig glatt geformte Seitenwandun- 
gen (1) und Napfboden (5), wobei die Napfe je- 
weils mindestens zwei ubereinander gelagerte sich 
gegebenenfalls beruhrende Formlinge enthalten, 
die Hohe der Seitenwandungen mindestens der 
Summe der jeweils in einem Napf unterzubringen- 
den Formlinge entsprlcht und die NMpfe keine vor- 
geformten ROckhaltevorrlchtungen fOr unterhalb 
des obersten Formlings liegende weitere Formlinge 
aufweisen. dadurch gekennzelchnet, daB die die 
Seitenwand (1) bildende Folienpartie dQnner ist als 
die Folienwandung des Napfbodens (5). vorzugs- 
weise drei bis zehnmal dUnner, und dafl das beim 
Zusammenschieben des bei der Entnahme des 
obenliegenden Formlings durch Druck auf den 
Napfboden (5) UberschUssig werdende Folienmate- 
rial sich wulstartig in Form eines Faltenbalges vor 
den nachsten im Bilsternapf verbleibenden Form- 
ling legt, wodurch dieser Formling im Blisternapf 
zurOckgehalten wird. und der wulstartige VerschluB 
(6) zur Freigabe auch des so zuruckgehaltenen 
Formlings (2) durch einen verstarkten Druck uber- 
windbar ist. 

Die Dicke des Napfbodens richtet sich nach 
der Dicke der zur Herstellung der Blisterstreifen 
verwendeten Folienbahnen aus und Ist aus ferti- 
gungstechnlschen Griinden im allgemeinen um 5 
bis 20% dUnner als die Dicke der eingesetzten 
Folienbahn. 
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Wird ein solcher Napf mit zwei oder mehreren 
FormstUcken, vorzugsweise jedoch mit zwei glelch- 
artlg geformten Formlingen desselben Arzneimit- 
tels, z. B. Tabletten, gefullt und mit einer ausdriick- 
baren Deckfolte nach auBen abgeschlossen, so iaBt 
sich ein Formstuck in Einzeldosierung durch Druck 
auf den Napfboden deshalb entnehmen, weii das 
darunter Negende FormstUck durch Bildung eines 
wulstartigen Faltenbaiges \w Bereich der Napfoff- 
nung festgehalten wird. Erst durch weiteren ver- 
starkten Druck auf den Napfboden wird auch die 
Freisetzung des jewells nachsten Formkorpers her- 
beigefuhrt. Dies kommt im einzelnen dadurch zu- 
stande, daB bei weiterem Druck auf den Napfboden 
der uberschusslg gewordene Tell der Seitenwan- 
dung in Richtung auf die Napfoffnung gedrangt 
wird und in diesem Bereich eine rundumlaufende 
Sperre bzw. einen ringfonnlgen. wulstartigen F6- 
lienstau in Form eines Faltenbaiges bildet, der die 
Freigabe des nachfolgenden Formkorpers zunachst 
verhindert. Soli dieser Formkorper ebenfalls frei- 
gesetzt werden, so ist der Druck auf den Napfbo- 
den so-weit zu erhohen. dafl diese Sperre uber- 
wunden wird. HIerdurch wird aber die getrennte 
Entnahme eines jeden einzelnen FormstUckes ge- 
w^hrleistet 

Der Napfboden kann der Oberflachenform des 
Produktes angepafit sein. er ist bei planaren FUli- 
korper. z. B. Tabletten. vorzugsweise planar, bei 
Fullkorpern mit gewolbter Oberflache vorzugsweise 
aber an diese Wolbung angepaBt. 

Die Seltenwandung des Napfes Ist vorzugswei- 
se konisch ausgeformt und kann an die Geometrie 
des Fullkdrpers angepaBt sein, z. B. ist die Seiten- 
wandung rundumlaufend be! runden Tabletten, bei 
Oblong-Tabletten oder Kapsein verlauft sle ent- 
sprechend der Langsachse des jeweiligen Form- 
stQckes. Bei kubischen Formkorpern ist die Seiten- 
wandung vcrteilhafterweise dem Kubus angepafit. 

Ais Deckfolien dienen Blattmetallfolien (z. B. 
aus Aluminium) oder berstbare Kunststoff- sowie 
entsprechende Papier-Follen, die ausdruckbar sind. 

Die erfindungsgemaBen Blisterstreifen konnen 
durch Kaltverformung von Kunststoff-Folien. insbe- 
sondere durch Kalttiefziehen von Polypropylen-Fo- 
llen Oder Kunststoff-Folien mit aquivalenten mecha- 
nischen Eigenschaften, hergestellt werden. 

Bei der herkommlichen Hersteilung von Blister- 
streifen durch Tiefziehen des Follenmaterials unter 
Warmverformung werden Napf-Formen ausgebil- 
det, die einen im Vergleich zur Dicke der Seiten- 
wandungen dOnnen Napfboden besitzen. Dabei 
wird eine zwischen einem Formstempel und einer 
im Durchmesser auf den Formstempel abgestimm- 
ten Lochmatrize fixierte Folie erhitzt und die Form- 
gebung durchgefuhrt, indem die Lochmatrize in 
Richtung des Formstempels, oder umgekehrt, ge- 
drtickt wird. Das die Seitenwandungen des Napfes 


ausbildende Folienmaterial entstammt bei diesem 
FormgebungsprozeB fast ausschlieBlich der an- 
schliefiend den Napfboden bildenden Folienpartie. 
da die gesamte Projektionsflache der Blisternapf- 

5 offnung auf die urspriingllche Folienbahn zur Ver- 
formung zur VerfUgung stand. Die Seitenwandun- 
gen der so thermisch geformten BlisternSpfe sind 
somit zwangsweise dicker und weniger flexibel als 
die Seitenwandungen der erfindungsgemaBen Bli- 

70 sternapfe. sodaB durch Druck auf den Napfboden 
eines thermisch geformten Blisternapfes kein wie 
vorstehend beschriebener wulstartiger Verschlufl in 
Form eines Faltenbaiges ausgebildet wird. 

Bei der Hersteilung des erfindungsgemaBen 

75 Bllsterstreifens durch Kalttiefziehen von Kunststoff- 
Folien wird dagegen ganz Uberwiegend diejenige 
Folienpartie der Ausgangsfolie verformt, die die 
Projektionsflache des Zwischenraumes zwischen 
der Aufienkante der Matrizenschulter der verwen- 

20 deten Lochmatrize und des zentrisch Im Eingriff 
zur Lochmatrize angeordneten Verformungsstem- 
pels darstellt (vgl. Figur IV und V). Durch Variation 
des Durchmessers der Matrizenbohrung im Ver- 
haltnis zum Durchmesser des Verformungsstem- 

25 pels konnen auf diese Weise Blisternapfe mit un- 
terschiedlicher Dicke der Seitenwandungen herge- 
stellt werden, wobei die Seitenwandungen dOnner 
sind als die Wandungen des Napfbodens, vorzugs- 
weise drei- bis zehnmal dOnner, und die Dicke des 

30 Napfbodens gegenuber der Dicke der ursprungll- 
chen Folienbahn nur geringfugig, vorzugsweise um 
5 bis 20%, verrlngert ist, und die durch Druck auf 
den Napfboden zur Ausbildung des vorstehend be- 
schriebenen wulstartigen Verschlusses in Form ei- 

35 nes Faltenbaiges befShigt sind. 

Zur Hersteilung der erfindungsgemaBen Bli- 
sterstreifen eignen sich Kunststoff-Folien aus Poly- 
propylen oder Kunststoff-Folien mit aquivalenten 
mechanischen Eigenschaften. Vorzugsweise wer- 

40 den jedoch Polypropylen-Folien verwendet, die 
eine Dicke von 150 bis 350 um, eine ReiBfestigkeit 
in Langs- und Querrichtung von jeweils mindestens 
20 N/mm^ und eine ReiBdehnung In Langs- und 
Querrichtung von jeweils mindestens 800 % besit- 

45 zen. Besonders bevorzugt werden Polypropylen- 
Tiefziehfolien mit einer Dicke von 200 bis 300 um, 
einer ReiBfestigkeit in Langs- und Querrichtung von 
jeweils 25 bis 40 N/mm^ und einer ReiBdehnung in 
LSngs- und Querrichtung von jeweils 900 bis 1400 

50 % verwendet. 

Die erfindungsgemaBen Blisterstreifen konnen 
durch Anwendung eines Kalttiefziehverfahrens aus 
Kunststoff-Folien hergestellt werden, indem die 
Kunststoff-Folien bei Raumtemperatur. also ohne 

55 vorhergehendes Anwarmen des Materials, ohne 
Benutzung eines Gegenstempels durch Druck ver- 
formt werden. Dabei wird zweckmaBigerweise ein 
Stempel mit einer zentralen Bohrung verwendet, 
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dessen Innenhohlraum nach auBen mit einer Oder 
mehreren Querbohrungen verbunden ist, und der 
mIt der Matrizenbohrung einer Lochmatrize. deren 
Bohrungsdurchmesser groBer ist als der AuBen- 
durchmesser des Stempels, zentrisch rm Eingriff 
steht. Der Innenhohlraum in Verbindung mit den 
Querbohrungen garantiert wahrend des gesamten 
Preflvorganges einen stetigen Druckausglelch mit 
der Umgebung. Durch das Vorhandensein des be- 
lufteten Innenhohlraumes im Stempel und durch 
die Verwendung einer Lochmatrize treten wShrend 
des Tiefziehvorganges im verformten Folienbereich 
keine Druckunterschlede auf. Beim Abstreifen des 
Form lings vom Formstempel entsteht kein auf den 
Formling deformierend wirkender Sog. 

Die Lochmatrize welst eine mit einem Radius 
abgerundete glatte, gegebenenfalls polierte, Matrit- 
zenschulter auf, wobei die Matrizenschulter entwe- 
der direkt oder mit einer Abstufung in die Matrizen- 
bohrung ubergeht. sodaB im letzteren'Fall die Ma- 
trizenbohrung unterhalb der Matrizenschulter einen 
groBeren Durchmesser als im Bereich der Matri- 
zenschulter besitzt, 

Beim Verformungsvorgang genugt es, wenn 
ein Verformungselement (z. B. die Lochmatrize), 
gegen das andere (z. 8. den Formstempel) bewegt 
wird. Es ist aber von Vorteil, wenn die Lochmatrize 
gegen den Formstempel bewegt wird, da an der 
Lochmatrize Befestigungselemente zur Rxierung 
der Lauffolien besser angebracht werden konnen. 

Die Rguren I bis III sollen das Wesen der 
Erfindung naher eriautern: 

In FIgur I wird schematisch im Querschnitt ein 
herkdmmlicher Blisternapf mit einfacher Dosierung 
dargestellt. 

Die Rgur II zeigt den Querschnitt eines Blister- 
napfes mit Doppeldosierung bei gleichem Napf- 
durchmesser wie bei Figur I, aber doppelter Napf- 
tiefe entsprechend der Erfindung. 

In Figur ill ist der Blisternapf mit doppelter 
Napftiefe im Querschnitt dargestellt; es ist jedoch 
bereits 1 Tablette aus dem Blisternapf mittels 
Druck auf den Napfboden entnommen. 

In Figur I ist (1) die Seitenwandung eines nor- 
malgezogenen Blisternapfes, (2) das eingelegte 
Produkt (Tablette). (3) die Deck- oder VerschluBfo- 
lie auf dem Blisternapf, (5) ist der Napfboden des 
Blisternapfes. 

In Figur II ist (1) die Seitenwandung des dop- 
pelt so tief gezogenen Blisternapfes, (2) und (4) 
sind zwei eingelegte Tabletten, (3) ist die Ver- 
schluBfolie auf dem Blisternapf (1) und (5) der 
Napfboden mit einer Dicke des Materials, die um 5 
bis 20 % geringer ist als die Dicke der zur Herstel- 
lung des Blisternapfes venrt^endeten Folienbahn. 

In Figur III ist (1) der Blisternapf nach Entnah- 
me der ersten Tablette (4), (6) ist die durch Druck 
auf den Napfboden (5) gebildete wulstformige, fal- 


tenbalgartlge Verengung der ursprunglichen Napf- 
offnung des Blisternapfes (1). (3) stellt die im Be- 
reich des Napfes infolge der Entnahme der ersten 
Tablette (4) ausgedrOckte Deckfolie dar. 

5 Wie sich aus der Figur 111 ergibt, legt sich nach 

der Entnahme eines Formlings (z, B. Tablette) das 
uberschussige Folienmaterial der urspriingllch dop- 
pelt so hohen Seitenwandung (1) der Figur II wul- 
startlg in Fonm eines Faltenbalges vor den zweiten 

10 Formling (2) (z. B. Tablette). der nach der Entnah- 
me des ersten Formlings (4) im Blisternapf ver- 
blieb. DIeser im Blisternapf verbleibende Formling 
(2) ist dadurch gegen ein unbeabsichtigtes Heraus- 
fallen aus dem Blisternapf geschQtzt. Bei weiterem 

75 Druck auf den Napfboden (5) wird der Widerstand 
des faltenbalgartigen VerschluBes (6) uberwunden 
und somit der zweite Formling (2) frelgegeben. 

In den Schnittzeichnungen der Figuren IV und 
V ist die Herstellungsweise des beschriebenen Bti- 

20 sternapfes sinngemaB dargestellt. In Figur IV ist 

(10) die Lochmatrize. (7) die Matrizenbohrung und 
(16) die mit einem Radius abgerundete Matrizen- 
schulter, die in die Matrizenbohrung (7) der Loch- 
matrize (10) ubergeht. (14) ist der Niederhalter und 

25 (13) die Niederhalterbohrung. Zwischen dem Nied- 
erhalter (14) und der Lochmatrize (10) liegt die 
eingespannte Kunststoff-Folie (15). Der Verfor- 
mungsstempel (11) sitzt zentrisch auf dem Stem- 
pelhalter (12), dessen Innenhohlraum (8) nach au- 

30 Ben mit einer oder mehreren Querbohrungen (9) 
verbunden isL In Rgur V ist die Endphase des 
Kalttiefziehens eines Blisternapfes aufgezeigt. Die 
Planfolie (15) aus Polypropylen oder einer aquiva- 
lenten Folie ist zwischem dem Niederhalter (14) 

35 und der Lochmatrize (10) fest eingeklemmt. Wie 
aus Figur V zu entnehmen Ist, wird die planliegen- * 
de Kunststoff-Folie (15) durch den Verformungs- 
stempel (11) uber die Matrizenschulter (16) in die 
Matrizenbohrung (7) hineingedruckt. Die Form des 

40 Blisternapfes, wie sie der Figur V zu entnehmen Ist, 
ist dadurch gekennzeichnet, daB die Planfolie (15) 
zwangsweise Gber die Matrizenschulter (16) unter 
Druckaufwand in die Lochmatrize (10) hineinge- 
druckt wird. Die Matrizenbohrung (7) ist in ihrem 

45 Durchmesser groBer als der Verformungsstempel 

(11) . Die Konizitat des Blisternapfes Ist bedingt 
durch das Verhaltnis der beiden Durchmesser von 
Matrizenschulter (16) und dem Durchmesser des 
Verformungsstempel (11). 

50 Beim Kalttiefziehvorgang wird zunachst eine 

Folie (15) zwischen Niederhalter (14) und Lochma- 
trize (10) eingefahren. Der Niederhalter (14) ist so 
hochgezogen. daB die Folie (15) uber dem Form- 
stempel (11) iiegt. Die Verfonmung tritt dadurch ein, 

55 daB die Lochmatrize (10) auf den Niederhalter (14) 
druckt und beide Elemente mit der gespannten 
Folie (15) Gber den Formstempel (11) gieiten, vor- 
zugsweise mit reduzierter Qeschwindigkeit. Der 
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hierbel gebildete Formling (1) wird dadurch befreit, 
daB did Lochmatrize (10) und der Niederhalter (14) 
vom Formstempel (11) zuruckgezogen werden. und 
2war die Lochmatrize in einem grofleren AusmaB, 
so daQ der auf dem Niederhalter aufliegende Form- 5 
ling freiliegt und damit seitwarts zwischen Nieder- 
halter und Lochmatrize abgezogen werden kann. 

Die Blisterpackung gemSfl vorliegender Erfin- 
dung bewirkt, daB bei einer Doppeldosierung an 
Tabietten oder dergleichen mindestens die Halfte io 
der Hefziehfolie eingespart wird, die normalerweise 
fOr den Verpackungsaufwand in Tiefziehblistern mit 
Einfachdosierung erforderiich ist. und desweiteren, 
daB die Deckfolie (3) bei einer Doppeldosierung um 
die Halite reduziert wird. /5 

PatentansprUche 

1. Bllsterstreifen aus Kunststoff-Foiien fur Doppel- 
oder Mehrfachdosierung mit darin geformten 20 
Napfen mit glelchmaBig glatt geformten Sei- 
tenwandungen (1) und Napfboden (5), wobei 

die Napfe jeweiis mindestens zwei ubereinan- 
der gelagerte sich gegebenenfalls beruhrende 
Formlinge enthalten, die Hohe der Seitenwan- as 
dungen mindestens der Summe der jeweiis In 
einem Napf unterzubringenden Formlinge ent- 
spricht und die Napfe keine vorgeformten 
Ruckhaltevorrichtungen fur unterhalb des ober- 
sten Formlings liegende weltere Formlinge auf- 30 
weisen, dadurch gekennzeichnet. daB die die 
Seitenwand (1) blldende Folienpartie dunner ist 
als die Folienwandung des Napfbodens (5) und 
dafl das beim Zusammenschieben des bei der . 
Entnahme des obenliegenden Formlings durch 35 
Druck auf den Napfboden (5) OberschUssig 
werdende Folienmaterial sich wulstartig in 
Form eines Faltenbalges vor den nachsten im 
Blisternapf verbleibenden Formling legt. wo- 
durch dieser Formling im Blisternapf zuruckge- 40 
haiten wird, und der wulstartige VerschluB (6) 
zur Freigabe auch des so zuruckgehaltenen 
Formlings (2) durch einen verstarkten Druck 
Uberwindbar Ist 

45 

2. Bllsterstreifen gemMB Anspruch 1 . dadurch ge- 
kennzeichnet, daS die die Seitenwandung (1) 
bildende Foiienpartie drei- bis zehnmal dunner 
ist als die Folienwandung des Napfbodens (5). 

50 

3. Bllsterstreifen gemSB den AnsprQchen 1 oder 
2, dadurch gekennzeichnet, dafl die Dicke des 
Napfbodens (5) um 5 bis 20% geringer Ist als 
die Dicke der zur Herstellung der Bllsterstrei- 
fen eingesetzten Folienbahn. 55 

4. Bllsterstreifen gemaB einem der AnsprUche 1 
bis 3, dadurch gekennzeichnet. daB die Seiten- 


wandungen (1) konisch geformt sind. 

5. Bllsterstreifen gemaB einem der Anspruche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet. dafi die Napfe 
zwei gleichartig gefbrmte Formlinge desselben 
Arzneimitteis enthalten. 

6. Bllsterstreifen gemSB einem der AnsprQche 1 
bis 5. dadurch gekennzeichnet. daB die Deck- 
folie (3) auf dem Blisternapf durch Druck auf 
den Napfboden (5) ausdruckbar ausgestattet 
ist. 

7. Bllsterstreifen gemaB einem der Anspruche 1 
bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Kunststoff-Folie aus Polypropylen oder einem 
Kunststoff mit Squivalenten mechanischen Ei- 
genschaften besteht. 

8. Bllsterstreifen gemaB Anspruch 7. dadurch ge- 
kennzeichnet. daB die Kunststoff-Folie aus Po- 
lypropylen besteht. 

9. Bllsterstreifen gemaB Anspruch 7. dadurch ge- 
kennzeichnet. daB die zur Herstellung des Bll- 
sterstreifen yerwendete Polypropylen-Folie 
eine Dicke von 150 bis 350 um besitzt. 

10. Bllsterstreifen gemSB Anspruch 7. dadurch ge- 
kennzeichnet. dafl die zur Herstellung des Bll- 
sterstreifen verwendete Polypropylen-Folie 
eine Dicke von 200 bis 300 um besitzt. 

11. Bllsterstreifen gemaB einem der AnsprUche 8 
bis 10, dadurch gekennzeichnet, dafl das Poly- 
propylen eine RelBfestigkeit in Langs- und 
Querrichtung von jeweiis mindestens 20 
N/mm^ und eine ReiBdehnung in Langs- und 
Querrichtung von Jewells mindestens 800 % 
besitzt. 

12. Bllsterstreifen gemaB einem der Anspruche 8 
bis 10, dadurch gekennzeichnet. dafl das Poly- 
propylen eine RelBfestigkeit in Langs- und 
Quenichtung jeweiis von 25 bis 40 N/mm^ und 
eine ReiBdehnung In Langs- und Querrichtung 
jeweiis von 900 bis 1400 % besitzt. 

13. Bllsterstreifen gemaB einem der Anspruche 1 
bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB die Napfe 
durch Anwendung eines Kalttiefziehverfahrens 
aus Kunststoff-Folien hergestellt werden. 

14. Verfahren zum Kalttiefziehen von Kunststoff- 
Folien ohne Vorwarmung, wobei die zu verfor- 
mende Folie (15) zwischen einer Lochmatrize 
(10) und einem Niederhalter (14) ein-gefahren 
und festgeklemmt wird, anschlieflend die Loch- 
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matrize (10) zusammen mit dem Niederhalter 
(14) in Richtung eines Formstempels (11) mit 
Innenhohlraum (8) und Querbohrungen (9) ge- 
drGckt und damit die Formgebung durchg©- 
fUhrt wtrd. hemach die Lochmatrize (10) wieder 5 
zurUckgezogen und der Niederhalter (14) so- 
wait zurUckgefahren wird» daB der Formling (1) 
hierbei vom Formstempel (11) frei abgezogen 
warden kann, dadurch gekennzeichnet, dafl die 
Lochmatrize (10) etne mit einem Radius abge- io 
rundete glatte. gegebenenfalls polierte, l\4atrit- 
zenschulter aufweist, wobei die IVIatrizenschut- 
ter entweder direkt oder mit einer Abstufung in 
die Matrizenbohrung ubergeht, sodaB im letz- 
teren Fall die Matrizenbohrung unterhalb der is 
Matrizenschulter einen grofleren Durchmesser 
als im Bereich der Matrizenschulter besitzt. die 
Matrizenbohrung (7) in ihrem Durchmesser 
grofier ist als der Varformungsstempel (11) 
und die planliegende . Kunststoff-Foiie (15) 20 
durch den Verformungsstempei (11) Uber die 
Matrizenschulter (16) in die Lochmatrize (10) 
hineingedriickt wird. 

15. Werkzeuge zum Kalttief Ziehen von Kunststoff- 25 
Folien ohne Von/vSrmung bestehend aus einem 
Formstempel (11). einem Niederhalter (14) und 
einer Lochmatrize (10), wobei der Formstem- 
pel (12) eine Innenhohlraum (8) aufweist, der 
mit einer oder mehreren Querbohrungen nach 30 
auBen verbunden ist. der Bohrungsdurchmes- 
ser der Matrizenbohrung (7) der Lochmatrize 
(10) grofier ist als der AuBendurchmesser des 
Formstempels (12) und der Formstempel (12) 
zentrisch mit der Matrizenbohrung (7) der as 
Lochmatrize (10) im Bngrlff steht, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi die Lochmatrize (10) eine 
mit einem Radius abgerundete glatte, gegebe- 
nenfalls polierte, Matritzenschulter aufweist. 
wobei die Matrizenschulter entweder direkt 40 
Oder mit einer Abstufung in die Matrizenboh- 
rung ubergeht. sodafl im letzteren Fall die Ma- 
trizenbohrung unterhalb der Matrizenschulter 
einen groBeren Durchmesser als Im Bereich 
der Matrizenschulter besitzt. 45 


50 


55 


6 


EP 0 563 934 A1 


3 



7 


EPO 563 934 A1 



i 


8 


J 


Europ&ische 
Patcntamt 


EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT 


Nummer Acr AattcMitAg 


EP 93 10 5362 


EINSCHLAGIGE DOKUMENTE 


Kategsrie 

Kfimirirtiniiiit do Ookuincnts not Angabe, ttmit crfortcrlkta, 
dcr nuOgcMicfaeo Teile 

Bccrim 
Aiis|inicfa 

KLASSIFIKATION DCR 
ANMfXDUNG Ont. 0 5 ) 

P.Y 
A 

DE-U-9 203 645 (DR. KARL THOMAE GMBH) 

* Seite 2, Zeile 13 - Seite 3, Zeile 6 * 

* Seite 3, Zeile 17 - Seite 5, Zeile 13; 
Abbildungen * 

14,15 
7,8,13 

B65075/34 
B29C67/00 

Y 
A 

US-A-3 487 139 (MOJONNIER ET.AL.) 

* Spalte 1, Zeile 61 - Spalte 2, Zeile 40 

* Spalte 3, Zeile 24 - Spalte 5, Zeile 8; 
Abbildungen 1-4 * 

14,15 
3,7.13 


D.A 

DE-A-1 544 098 (PARTICIPATIONS ET PROMOeS 
INDUSTRIELS S.A.H.) 

* Seite 5, Zeile 19 - Seite 8. Zeile 13; 
Abbildungen 1-10 * 

1 


O.A 

DE-A-3 623 331 (WEITHMANN ET.AL.) 

* Seite 3, Zeile 30 - Zeile 37 * 

* Seite 4, Zeile 49 - Zeile 54; 
Abbildungen 8,9 * 

1 


A 

EP-A-O 420 044 (EGGERT) 

4,7,8, 

RECHERCHIERTE 
SACHGE81ETE (lal. a.5 ) 


* Spalte 1, Zeile 38 - Spalte 3, Zeile 5 * 

* Spalte 3, Zeile 48 - Spalte 4, Zeile 6 * 

* Spalte 4. Zeile 23 - Spalte 5, Zeile 32; 
Abbildungen * 

13-15 

B65D 

B29C 
A61J 

A 

US-A-4 563 325 (COFFMAN) 

* Spalte 2, Zeile 23 - Zeile 49 * 

* Spalte 5, Zeile 37 - Spalte 7, Zeile 14; 
Abbildungen * 

4.7.8, 
13-15 


A 

FR-A-2 634 463 (INARD) 

* Seite 3, Zeile 33 - Seite 4, Zeile 24; 

Abbildung 3 * 

1 


Der voilictcadc ReclKKhcnbcricU worde nr PatcBluspriidK ctstc^ 




DEN HAAG 


17 JUNI 1993 


HENKES R. 


KATEGORIE DEK GENANNTEN DOKUMENTE 

X : von Iwsoodtm Bdntung illdo bctnchtet 

Y : WD booadcrcr Bcdcutung In VcitUdung mit «jiwr 

aiUcrcn VcrMfcatUdtung dctselbea Katigpii* 
A : tcchaologjschtr HlotogniBd 
O : nlchtsciirifilich« OfTrnteniog 
P : ZwUdicnBttntar 


T : in Eifindng zugnud* Ucgaid« Thcprica Oder GflWdsitH 
E : Uteres PilcntdokuBeot, du Mocb tnt im oder 

Ittdi den ADDtUedttam vetMTentUcbt wordin isl 
D : tn d«r Awaeldang BngcfUhitcs Dokiiment 
L ; uis andcni Grttndea angeAlhrtes Dokuneal 

A : Mitgiled dcr gtdclwii PitcatfunlUa, ttberrtastiaiDtBdts 
Ookuncnt 


